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Beschreibiiiig: 

Die EtjBndung betrifft ein Ver^hrm zmn Aufblasen, Trennen bzw. Au£^en von eng 
anemander li^oiden Folioilagai, dme das dabei zusitzlidie Ifil&mittel, vne Ventile, Vomcbtangen, 
Triditer o.S. zu vowendea vrSxm. 

Die &£mdung betrifit weit^ eine Vorrichtuiig nut dea Meiknialen von Patentanspruch 1. 
Obtichraweise woden zum Bef&llen von enge einander liegendrai Fofien oder Beuteln, Vonichtangen 
vemendet, die entweder die dnzelnea Lagen mechanisch trennen (auseinandendehen), wobei erst 
danach in die gelrennten Lagoi weitexe KanQlen o.S. zum B«ffiUem dngeftihrt werden, oder dmch 
au^andiges und sensibles manuelles Hantieren versucbt wild KanOlen, DOsen o.fi. zwischen die 
Folioila^n zu sdiieben oder stechen. 

Eine weitere {oaktizierte Mediode wSre in voihergehenden Fertigungsscshritten, an geeigneter 
Stelte Ventile, Einf&Udffinmgrai odo: EHstanzstttcke in die za beaibettende Folie einzubringen, tun 
dann im Zuges des Beftlllens an dadurch vorboreiteter Stelle entspiediende Kanfllen odar Dasoi 
ansddi^en zu k&nnen. la alien Prozessen and aber entstnechende materielle, zeifliche bzw. 
finanzielle AufwSndungen pi berfidksichtigen und werden AutoniatisierungsprozBsse raitspiechend 
aufivSndiger und ktnnplexa:. Eboiso sind die duidbi Zusatzfunktionai (z.B. Ventile oder 
Einffilldf&ungen) varedelte Folien meist dadurch entrtandene Verbundstofife und ofordem damit ba 
iasAggiesiiier Entsorgung aw^oidige ArbeitstecluiikaL 

Der Erfindung li^ die Aufgabe zugrunde ein ein&ch zu bedienendes nnd an die Folie 
ansprachsloses Verfiihren zum Befiillen von FoKenbeutehi, bzw. I^ennen von eag aneinander 
liegoiden FoUenk^enzur Verf&gungzustellen. 

Was die Vorrichtung anlangl; wird dies ^emSB der BnGndung dadurch eireicht, dafi ein 
drehbar gelagerter und entsprechend angetriebener, rahienfifacmiger HohLzylinder eingesetzt wird, der 
einseitig, schraubenfermig ausgebildet ist Das anslaufende Ende dieses schrauben^mugen 
Hohlzylindars ist mit zwei aufemando: senkrecht angeordneten Schneidflachen versehen, die 
zueinander und im Umfeng des Hbhbylinders verlaufend zu einer Spitze zusammenfuhren. Die 
Funktion dieser Schneidflachen sind dcrart gegUedert; dass die fBr doi Prozessanfeng bestimmende 
Schneidflgche. welche weitgehend senkrecht zur Bohrachse des Hohlzylinders angeordnet isli fllr das 
Aufiauhen und Anschneiden des ta durchdringendoi Materials vcfantwordich ist Die Sdmeide dieser 
Schnittflache ist somit auch nur einseitig zum J^de bin anslanfaid angeschlif^ Die senkrecht dazu 
stehende (somit parallel zur Bohrachse des Hohlzylind^) zweite Schneidflache ist im wdteren 
Vwlauf flir einen, dem Umfeng des Hohlzylinder kreisf&imig verlaufenden Schmtt vCTantworffich. 
Der zusammenlaufende Spitz beider Schneidflachen. ist wiederum derart gestaltet. dass die, duich die 
senkrecht zur Bohrachse verlaufende Sdmeidflache au^erauhte FoUenoberflache ge&sst werden 
kann, wobei damit die Spitze in einem sehr flachen Winkel in das FoUenmaterial eindiingen kann. 
Eine Winkelabweichung der ersten Schneidflache bezogen auf die Senkrechte zur Bohrachse des 
Hohfaylinders, ist bestimmend fBr das Aufiauh- und Eindringveihalten. Je stumpfer der Winkel, 
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.wette Fobelage za d™h«„g«, hzw. zu «rl«z«i IWg. K<»a.Itek»«. w«d« daher n»r (Br 
iiMlmlmdsflUgeliiKldiclMreFoIieimi^^ 

W«, das V«fia«. anta*., WW di« 8«na8 der Etflndmg d^hna, ..x^ 

*»a«d» FoBea. bzw der zu beflUte^ B««al aa da, dord. die Sdme^^ 

Bode d« eu«=i«g sctaa*eafSmag «,ag*ad««, zrfindriscta, HoUkaq^™ heran geftte wW 

Ea«^ dm I«H«tamIid«, V-fla™, ,p.riea« Offl^ ^ 

P<«.*oai«™g am W«ksMel Fcdie ai*. .rfi^ct d«ch An^aga. da^h dea 

^tod„«h.a rnirn^ aa.«Uid«d«. TOcbler. odar dan* Aap.es«a a* eiaer gepoteertea 
FB^J^ w«dea die FaU=. aa die S«Ia»dflM»a de. 

HoUto^en, gedmckt aad in der faiert. Sodam, wird der zyaodriad* Hob^ 

g^egdte aad defim«e D.eU«»agaag getaadai wodareh die d«, Bade M 
•*«l«rf8„aig aa^bild«a, ,,B„d*^ 

am sodaaa dard. die «laag,e Raal™, da, p.,U,^^ 
Sclm«dfBd« die Folie baa, aad ia ™ia».„ Dr^^ 

WW m.. der seabeob. zar erago^aatea aageo«hete. Scla»a^ 
a«l bediag. dareb dl. Oe^Ktesmdcaa- d«. zyttaW^ 

Foae^ea gedreb. bz». bediag. d^eb die O^riadeamkba ™d dabei die F<«ealage 
g««B der SWgaag der OewiadaanUcaa «l.ag aag*„b«i 

D^tamgen. Oescb™adigk«. aad I>rebm«a«a) des AaWebe. des ^liadri«b«. iWUla,pe„, ^ 

Ma<erials«e.. Mal^ialdgaascbaa.. „ie aad. dta 

b^ckachtigtwerden. ^ 

'°'«''^»»"*"8»aUuatescbladIich bam Oder aa.B die, dan* das BeflUto 
Offiaa« wicder wsoblossen Das Ic^a. dan* Idebea, 

«nem VerscblaB ia eiaeax weitaen Arbdtsgaag aaMAiagig passiereo. Eb««o kaa«». diese ftozesse 
aber aad. m die Vc»rid,taag iategri«, »erdaa aad im steaeraagsl«aaasd«a Ablaaf etabezo^a 
w^dea. ^ A« m,d Oe^aaig de, ErfiadagsgeaaBea V«nid«aag s<«rie der ertad«^ea«fle 

Ablarf sari jedeafiUs geeigae. ia eia eiaftd«s Haadbediemmg^ iotegriert za warden 

«ae bea«z«*eaadlid,e aad mobile Appa,«„r zam fl=dbl«, BefflUea ™a Fol,«d««da Oder zam 

Treaae. ve. FoUealagea zar Verittgaag stebt Deswdtt™ tam, dar sda»J«af^ 

dena. aasgebUde. werd«. dass iaaerbalb der CJewiadegtoge mdaae Cmmg^ ^ Verftgaag 

stehea DamU ia es maglidi ia daem A*ei«gaag mdaere Foliadagea 

gle.d,ze.«g ^dsdiea dca Lagea eia Mediam da za ftHea. Werfaa dies. Bd»aagea aod, <hrd. eia, 
aa ma«e. des HobhyBader laaftad«, Rdaes aalersdaedUd. a« bzar. ^.sdUossea. sol^^ 
aa^daedlicbe FMg«de bzw. FMbaedi«. ia dea eiazdaeo Lagea eiagdaada ^ Eiaftd«s 
befldba v«a z^dlagigea Foli«4e«eb. is. soa* d»as. aiBglid. ™ das SpMea, TVeaaea aad 



Seite2 von 7 




o tcoo C 
o O o 



c c 



ocoo oooo oo 

O OC© fiC 



ccc 




c 



Beluften von mehrlagigen durch AdhSsion oder Matmalhafiimg verbundenen Fladbfolieii, zum Zweck 



Im folgeaden wird die Erfindodg m Hand von AusfUhrungsbeispielen unter B^Eugnahme auf 
die Zeichmingen nSher erl&tert Es zeigt 

Fig.l Zusammengesetzte Vonichtnng 2x1m Trennen zweilagiger Folien 

Fig.2 zeigt den schraubenKrmig au^ebildeten, zylindrischen Hohlkdiper 

Fig.3 zeigt den» in zwei Folienlagen eiagedrditen schiaubenfermig ansgebildeten, 

zylindiischen Hohlkdrper. 

In Fig.l ist gezeigt vno ein schraubenfikmig ausgebildeter, 2ylindrischer HobIk6rper (3) in einem 
Gehause (7) drehend gelagert ist und liber ein flexible Kupplimg (2) mit einem Motor (1) angetrieben 
wird. t)ber 6m Trichter (4) kann mittels der Leitimg (5) Vakuum erzeugt werden, sodass Folienlagen 
(8) an die Schneidflachen (9) des schraubenfbtmig ausgebildeter, zylindrisch^ Hoblkdipo: (3) 
positioniert imd fixiert werden. Nach eifolgter Folienlagentrennung dutch dien diehenden 
schiaubeDfiinnig ansgebildeten, a^ylindnschen Hohlkdiper (3), kann dann durch die Leitung (6) und 
uber die Bohrung (10) ein Medium zwischen die Folienlagen (8) eingefiihrt werde^i. 
In Fig.2 ist d^ schraubenfbrmig ausgebildete, ^lindrische Hohlkdrper (3) gezeigt, der mittels dem 
Schafiende (IS) an einen Antrieb gekoppelt werden kann und fiber das sdnaubenjffinnig ausgebildete 
Bade (12) and^rseits verfugl; welches in die SchneidjOachen (14) ausldnft. Dutch die Bohrung (13) mit 
der Einlassdfbung (1 1) k5nnen gasfbmodge od^ flussige Medien gefilhrt werden. 
In Fig.3 ist daigestellt wie d« schraubenf&miig ausgebildete, zylindrische Hohlkdrper (3) in einen 
Beutel mit zwei Folienlagen (17) und (18) eingedrdit is^ sodass die obere Folienlage (18) dutch den 
schraubenfonnig ansgebildeten Gewindegang (16) angehobm und von der zweiten Folienlage (17) 
getrennt wurde. 



PatentansprOdie: 

1. Einseitig schraubenf&nnig ausgebildeter, 2ylindrischer Hohlkorper (3), dadurch gekennzeiphne^ 
dass durch die Schnittfldchen (14), des schraubenf&imig abschliefienden Teiles (12) des 
:^lindrisch» Hohlkdrpers, durch Drehen auf einer FoUe (8) bzw. (18), diese schiittweise 
durchstochen werden kann, so dass bei definiertem Anhalten der Drehbewegung ein Eindringen 
in die nSchstfolgende Folienlage (17) verhindert wird. 

2. Einseitig schraubenformig ausgebildeter, sylindrischer Hohlk6rpar (3) nach Patentan^ruch 1 , 
dadurch gekennzeichne^ dass durch den Ndgungswinkel der Schnittflfiche (14) eine Anpassung 



dor optimierten Weiterverarbeitung derartig^ Folienrohlingen. 
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3. Ei-^tig sctaaubena^g ausgebUdeter. ,ylfadri«=h.r H<*lk«p« (3) l.«e«a»sp™a. I ™^ 

2 Jtotad. gdceonzriotaB, <ta, d«d, die S«g^^, d«. die s<to,a»,fitadg. A^prtg^ 
Wd«rf«. Gewtodes (,2X der Ab«a.d de, «^ p„B^ ^ ^.^^ 

wahrend der Trennung bestimmt wird. ' 

4. EiBseitigschra«beafbrmigausgebadeter,.ylindrisch^ 

3 dad^^ch gekeoBzeiclmet, dass durch die Bestinummg des MaBes des. die sduaubenfilnnige 
Auspragung bildeodeu Gewindes (12), das Mafl der Haftung der einzelnea Folieidagen (18) am 
zylindrisdieii Hohlkdrper bestimmt wird. 

dad»* gdcenozdctaa, d« durch deftfertes Etadrd«„, v« ABzah, der 

Umdr*„.genu,MH6todesMo,neotes.«.«zylindri«h«. HohlkB,^. (3) p«e«.^ 
I tas4nmdiegoMUiscto AiBahlvtmFoUeiUagmdiirdMtodimwkd. 

6. Ve|*a«n BachPa«n,a«spmch5,dadu,chg*«^^ 

^dn.ch«, HoUlc6n.er (3) Pate«a^^ , 4. eta g.,a„„iges odor ittssi^ 

Mednm zwischen die FoUeidaga, (17) und (18) emgeflltat wentea kam. 

7. »-='%-'™-«.^a.»gebilde«.^B^ 

*«ia d. gekenazeictae^ er von etaem TeD (4) fi««e.«^ ^ 

doTok welches die «»U.ge„de A«n^ gesaog. (5) werie. tan. d.« die a, dea 

scta»d,e.fl«g«. ^Baarischeo H.m^ ^6,^ (S) ,^«els 

»»g«aag, we«ien »nd dami, i. ei.e deM«e und unvcrackte. Uge, za d«, da. E,«ie de. 

8. =^»*-b«*>nBiga,,^ebiIde,erzyh,drische^ 
dd^ g*»^e, dass er „* eineo. d^ 

»*B^ Wdeadea SchuWUchea (.4) gegen«brfiegenden polatondeo Tail den« ta 
Vetotag gehrach. »i,d. so dass die^ p„,s,en„,e T«l die F„lie.Uge„ fa ^ ^.g^ ™d 
J-venOcktoe Lag. z„ de» das E„de des »ehra*e,*„„iga. ,,dfadris<4e« HohlkO-per (3) 
blldeiideiiSohiiittfla<!heii(14)bringeii. 

9. Efasddg sdo,«*e„ftnaig aasgebOde«, ^Undrischer Hohlkon»r (3) „ach Pa^Ua-u^ , Ws 4 
o« nmeal^ geschloaso^a HohhyMer. dad^ch gek««eid.«. dass 
d«™e«HohIz^d„.^Ve.«en^derLagedieA„s«ttsOflha.gto 

flussige Medium iwisdien dott getieiiD«eii Folienlagea besflmmt 

Hiezu zwei Blatt Zeichnimgen 



Seit64 von 7 



Zusammenfassung: 

Es wird eine Vomchtung iind ein Verfahren (Fig.3) forgeschlagen, sodass Folienlagen (8) 
unterschiedlichster Materialien, die durch Adhasion, Materialverklebung oder ghnliche Haftungen, 
luftdicht miteinander verbunden sind, einfach getrennt werden konnen. Getrennt insofem, als dass 
dabei jeweils nur eine Lage (18) durchstochen wird, mittels scfaraubenf&rmigen Gewindes (16) durch 
Drehuung angehoben, und in den entstandenen Zwischenraum zur zweiten Folienlage (17) ein 
gas^nniges (z.B. Luft) oder fliissiges (z.B. Wasser) Medium eingeffibrt werden kann. Das Verfahren 
(Fig.3) imd die Vonichtung zeichaet sich dadurch aus, dass sie einfach zu bedienen ist und 
positionsunabhangig an den Folienweikstucken emzusetzen ist Es sind damit keine zusSlzlichen 
Offimngen, Distaozen, Ventile o.a. in dem Folien zu berucksichtigen oder auch nicht eine vorzeitige 
Materialbehandlung (einf&hren von Trennmitteln) vorzusehen, um ein spateres Befiillen von derartig 
geferdgten Beutehi zu enndglichOT. Damit werden Produktionskosten minimiert, Handlingszeiten 
reduziert und MaterialaufwSndungen )>zw. SchafiEimg von Verbundstoffen durch einfuhren von 
anderen Materialen vermieden. 
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Fig. 2 
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